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Рассмотрены пути повышения производительности обработки де-
талей с профилем в виде треугольника Рело и упрощения конструкции ин-
струмента за счет рационального распределения движений между ин-
струментом и заготовкой и рациональной схемы формообразования.   
 
Треугольник Рело – это фигурa с регулярным профилем (рис. 1, а), 
вершины A, B и C которой равномерно расположены по окружности ради-
уса Rо, а соседние вершины соединены между собой дугами окружности, 
радиус которой равен ширине b треугольника Рело, касающимися вписан-
ной окружности радиусом r. Профиль в виде треугольника Рело имеют 
моментопередающие соединения типа вал-втулка. Его преимуществами по 
сравнению с синусоидальным и РК-профилем являются меньшие распор-
ные усилия в соединении, а также постоянство кривизны во всех точках, 
что упрощает изготовление и контроль деталей. Поэтому разработка эф-
фективных способов обработки деталей с таким профилем имеет практи-
ческое значение. 
Выполнение стороны треугольника Рело в виде дуги окружности 
позволяет формировать ее одним вращательным движением (точением), 
при условии, что оно осуществляется вокруг оси, проходящей через вер-
шину треугольника Рело, расположенную противоположно его обрабаты-
ваемой стороне. На этом основан способ обработки деталей с профилем в 
виде треугольника Рело (патент РФ №2463129), согласно которому заго-
товке 1 (рисунок 1, б) сообщают вращение В1 вокруг оси, проходящей че-
рез вершину А треугольника Рело. Поэтому вершина М резца 2 в относи-
тельном движении описывает окружность 3, радиус R которой равен ши-
рине b (см. рисунок 1, а) треугольника Рело. Резцу сообщается также дви-
жение подачи вдоль оси вращения заготовки.  После обработки каждой 
грани заготовку переустанавливают так, чтобы ось ее вращения проходила 
через другую вершину треугольника Рело, и обрабатывают следующую 
грань. Недостатком этого способа является низкая производительность из 
неуравновешенности заготовки и значительной прерывистости процесса 
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обработки. Его интенсификация достигается при сообщении вращения В1 
не заготовке, а режущему инструменту в виде резцовой головки 2 (рисунок 
2, а) вокруг оси 4, проходящей через вершину А треугольника Рело, распо-
ложенную противоположно его обрабатываемой стороне 5. 
 
              
               в) 
Рисунок 1 – Геометрия (а) и известные схемы формирования треугольника 
Рело точением (б) и долблением (в) 
 
                               а) 
 
 
б) 
Рисунок 2 – Схемы формирования треугольника Рело методами 
кругового точения (а) и прерывистого следа (б) 
 
а) 
 
б) 
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Режущие зубья 3 головки расположены равномерно по окружности, 
радиус которой равен ширине b профиля детали. Движение подачи П2 мо-
жет сообщаться как резцовой головке 2, так и заготовке 1. Для обработки 
следующей грани заготовке 1 сообщается поворот В3 вокруг её оси 6 на 
угол, равный углу между соседними гранями детали. Машинное время об-
работки в этом случае уменьшается по сравнению с известным способом в 
количество раз, равное числу резцов головки, и соответственно повышает-
ся производительность обработки.    
Известен также способ обработки деталей с рассматриваемым про-
филем на зубодолбежном станке [1], по которому долбяку 1 (рис. 1, в) и за-
готовке 2 сообщают согласованные противоположно направленные враща-
тельные движения, соответственно В1 и В2. Недостаток способа – слож-
ность конструкции, изготовления и неуниверсальность режущего инстру-
мента. Этот недостаток устраняется при формировании профиля детали 
полигональным методом [2], согласно которому заготовке 1 (рис. 2, б) и 
режущему инструменту 2 с тремя равномерно расположенными по окруж-
ности определенного радиуса R режущими элементами 3 сообщают одина-
ково направленные вращательные движения, соответственно В1 и В2, с 
равными угловыми скоростями, которые образуют движение профилиро-
вания Фs(В1В2). Для обработки детали по длине заготовке и режущему ин-
струменту сообщают также относительное возвратно-поступательное дви-
жение со скоростью резания вдоль оси вращения заготовки, поэтому поли-
гональное профилирование детали осуществляется методом прерывистого 
следа на зубодолбежном станке. Режущие элементы могут быть выполне-
ны в виде сменных квадратных пластин, у которых статические главный φ 
и вспомогательный φ' углы в плане равны 45о.  
В процессе формирования стороны треугольника Рело таким ин-
струментом непрерывно изменяются главный и вспомогательный рабочие 
углы в плане режущих элементов 3. Их минимальное значение для квад-
ратных пластин составляет 15о. Непрерывное изменение указанных углов 
инструмента является причиной переменности высоты остаточных гребней 
(не срезанной части припуска), что отрицательно влияет на качество обра-
ботки. Этот недостаток устраняется при оснащении инструмента режущи-
ми элементами с круговой кромкой благодаря стабилизации значений 
главного и вспомогательного углов в плане. В этом случае режущие эле-
менты могут быть выполнены в виде стандартных сменных круглых ре-
жущих пластинок, что существенно упрощает конструкцию инструмента и 
соответственно реализацию способа обработки деталей с профилем в виде 
треугольника Рело на зубодолбежном станке по сравнению с известным 
способом обработки. 
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